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An exhaust manifold (1) has a plurality of 
connection sockets (2, 3, 4) and comprises a 
one-piece pipe of steel plate with local necked 
out portions (1a, 1b, 1c) welded to the connection 
sockets. Expansion corrugations (6-13) are 
directly formed in the wall of the connection 
sockets and/or the pipe. The manifold may be 
covered by a heat- and sound- absorbing 
insulation (14). Coverings (15) of a metal netting, 
woven mesh or knitted mesh may be formed on 
the expansion corrugations in order to improve 
the sound absorption. 
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Collecteur d'^chappement et precede* pour sa f a bricati on • 

L 1 invention a pour objet un collecteur d ! dchappement 
destine a des moteurs a plusieurs cylindres de vehicules 
automobiles et qui comporte plusieurs embouts de raccor- 
dement aboutissant aux embouts de raccord <3e la culasse. 

De tels collecteurs d» 6chappement sont actuel- 
lement constitues de fa9on preponderante en fonte. De ce 
fait, ils sont relativement lourds et onereux. En outre, 
des essais ont ete effectues avec des collecteurs d'echap- 
pement possedant une constitution en forme de coque et dans 
lesquels on a fixe entre elles >par soudage, des demi-coques 
ebauchees & la presse, au niveau de leurs bords longitudi- 
naux. Ces collecteurs se caracterisent assurement par un 
faible poids, mais il faut a cet effet s 1 acconunoder de cor- 
dons de soudure onereux. 

La presente invention part du fait selon lequel 
dans la construction automobile moderne, les emissions pro- 
duites par le moteur, notamment les bruits transmis par le 
corps, doivent etre affaiblies d'une maniere plus intense 
que jusqu'alors. A cet effet, il convient de realiser notam- 
ment une encapsulation du moteur. 

Une telle encapsulation a cependant pour conse- 
quence que le rayonnement thermique du moteur ne peut plus 
etre evacue par le vent de deplacement et par le courant 
d'air du ventilateur. De ce fait, il apparait des tempera- 
tures net t erne nt superieures, notamment dans la zone du col- 
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lecteur d'echappement. Les problemes de dilatation thermi- 
que sont intensifies de facon correspondante en raison de 
la dilatation thermique variable de la culasse d'une part 
et du collecteur d'echappement racccrde par brides d' autre part. 

A partir de ce fait connu, la presente invention 
a pour but de developper un collecteur d'echappement qui 
so it con forme aux exigences thermiques superieures dans le 
cas de moteurs encapsules et qui se caracterise notamment 
par une compensation elev£e de la dilatation, moyennant un 
faible cout de fabrication. Simultanement, le collecteur 
conforme a 1' invention doit posseder un faible poids et 
convenir pour un enveloppement ulterieur destine a reali- 
ser le calorifugeage et 1' isolation acoustique, des dispo- 
sitions particulieres devant pouvoir egalement etre prises 
pour l'insonbrisation. 

Ce probleme est resolu conformement a l 1 inven- 
tion grace au fait que le collecteur est realise sous la for 
me d'un tube en tole d*une seule piece 9 comport ant des col- 
lets locaux, que ces collets sont soudes aux embouts de 
raccordement et que dans le collecteur et/ou -dans les em- 
bouts de raccordement, plusieurs . ondulations de dilatation 
s f etendant approximativement suivant la direction circonf£- 
rentielle sont menagees directement par moulage dans la 
parol . Alors,le collecteur et les embouts de raccorde- 
ment peuvent etre e vent uel lenient entoures par un isolant 
servant au calorifugeage et a 1 ' attenuation des bruits. 

Cette construction conforme & 1" invention pre- 
sente les avantages decisifs du point de vue de la techni- 
que de fabrication ainsique du point de vue de la technique 
d 'utilisation: etant donne que le collecteur,y compris ses 
collets r e3tcanfona£ a partir d'un tube d'une seule piece, 
les longs cordons de soudure qui sont n£cessaires dans le cas de 
la construction en coques, et qui s'etendent longitudi- 
nalement , sont inutiles et I'cnobtient des avantages importants 
de poids vis-a-vis des collecteurs en fonte. Mais surtout 



2527263 



3 

il devient possible d'integrer directement dans la paroi 
du tube du collecteur ou dans ses embouts de raccorde- 
ment,des ondulations de dilatation qui sont parti culifere- 
ment importantes pour le cas d 1 utilisation conforms a l'in- 
5 ventidn. Par consequent, aucun element supplementaire se- 
par6, sous la forme de soufflets ou analo'gues / n ' est necessai- 
res et f de meme,des travaux on6reux de montage sont suppri- 
mes. En outre, les ondulations de dilatation integrees se ca- 
ract^risent par un faible encombrement tant suivant la di- 

10 rection axiale que suivant la direction radiale. C'est pour- 
quoi on peut meme les loger dans de petites sections tubu- 
laires, ou elles realisent une compensation absolue de la 
dilatation. Enf in, en raison de l' existence des ondulations de 
dilatation integrees, le collecteur conforme a 1' invention 

15 est predestine pour le montage d'un isolant ext£rieur,etant 
donne qu'il n'y a a passer par dessus aucune bride de jonc- 
tion. Une telle isolation reduit 1' evacuation thermique de 
chaleur du collecteur dans I'espace du moteur, ce qui est 
particulierement important dans le cas de 1 'encapsulation. 

20 Enf in la construction tubulai re conforme a 1* invention four- 
nit, par rapport a des formes de realisation connues, une 
constante d' £chauf f ement plus faible, ce qui conduit a ce 
que des catalyseurs installes en aval respondent plus rapi- 
dement, ce qui est important notamment dans le cas du tra- 

25 fic urbain. 

On peut en outre prevoir qu'au moins sur une par- 
tie des ondulations de dilatation , qui peuvent etre prevues se- 
parSment ou a plusieurs cote-a-cote selon le cas d« utilisa- 
tion, une enveloppe formee d'un treillis, d'un tissu ou d'un 

30 tricot metallique soit apposeepar moulage de maniere a sui- 
vre le contour des ondulations au moins le long des plans asso- 
cies des ondulations ou bien soit r£alis£ conjointement par 
moulage lors de la formation des ondulations de dilatation. C 
dispositions ont pour effet que 1' enveloppe entoure elasti- 

35 quement et a la maniere d'un reseau le tube ondule, le tri- 
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cot, le tissu ou analogue etant sounds a une contrainte re- 
lativement faible lors du formage du tube ondule ou lors 
de la mise en place de l'enveloppe. Ces degres de liberte 
de l'enveloppe,qui sont plus importants et interviennent 
5 deja lors de la fabrication ont 4galement une action posi- 
tive, lors du fonctionnement, dans le cas de 1' apparition 
de deplacements relatifs, etant donne qu'il n'y a pas a crain- 
dre un aecollement de la partie en forme de tube ondule ou 
des ondulations de dilatation et que, pendant un fonctionne- 

10 ment permanent, on obtient une grande surface de contact 

avec le tube ondule, etant donne que les pnenomenes de di- 
latation thermique ne peuvent pas agir d'une maniere parti- 
culiere. L'enveloppe indiquee n'affecte pratiquement pas 
1' evacuation de la chaleur par le tube ondule, de sorte 

15 qu'il ne peut apparaltre une accumulation de chaleur entre 
l'enveloppe et le tube ondule. De meme l'enveloppe conforme 
a l f invention a pour effet qu'& l'interieur du tricot, du 
treillis ou du tissu, l'energie vibrationnelle est annihil^e 
par suite du frottement entire eux des fils, filaments ou 

20 fibres constituant cette enveloppe, le pourcentage du mate- 
riau devant etre utilise etant relativement faible. Si 
1 'enveloppe est, conjqintement avec le tube lisse constitu- 
ant le depart de la fabrication, mise en forme dans un outil, 
il se forme finalement dans la parol en tole, un reseau d 'ondu- 

25 lations de rigidifi cation, qui r^duisent de fagon efficace 
les emissions acoustiques produites par la surface de la to- 
le. 

De fagon appropriee, les ondulation de dilata- 
tion sont realisees par moulage uniquement dans le collec- 

30 teur. En effet, comme cela s'est avere etre le cas, on ob- 
tient, avec ce positionnement, la meilleure suppression de con- 
trainte surla garniture d'6tancheite entre les embouts de 
raccordement et la culasse, compte-tenu des dilatations ther- 
miques diff erentes des deux elements h raccorder. Un gau- 

35 chissement du collecteur d'echappement et le risque de de- 



2527263 



5 

fauts d'^tancheite locaux au voisinage des garnitures d'etan- 
cheite sont par consequent elimines de f aeon optimale . En 
outre, on peut se passer d' elements de renforcement et de 
nervures sur le collecteur d'echappement ainsi que d'une 
5 conformation compiexe de la garniture d'etancheite. 

Mais naturellement, il entre egalement dans le 
cadre de 1 ' invention de realiser par moulage les emula- 
tions de dilatation egalement dans les embouts de rac- 
cordement. Les forces de flexion et de cisaillement qui 

10 apparaissent sont de ce fait r^parties assez unifor- 

mement dans les diff erentes . sections du collecteur confor- 
me a 1 1 invention. 

Le collecteur et les embouts de raccordement 
sont constitues de facon appropriee par une tole d'acier 

15 austenitiqve dont la paroi possede une epaisseur comprise 
entre 0,5 et 1,5 mm et notamment entre 0,6 et 1 mm. De ce 
fait, on peut donner assez faci lenient au tube la for- 
me desiree et l'on obtient une <§lasticite suffisante des 
ondulations de dilatation. 

20 En ce qui concerne la realisation des embouts 

de raccordement, il est recommande que, sur leur extremite 
libre, ces derniers comportent un rebord et portent cha- 
cun une bride libre. Naturellement d'autres possibilites de 
raccordement entrent egalement dans le cadre de 1 1 inven- 

25 tion. 

Pour fabriquer le collecteur d' echappement con- 
forme a 1' invention, il s'est avere comme particulierement 
approprie de partir d'un tube d'acier, de menager locale- 
ment des collets daris ce tube aux emplacements ou ulterieu- 

30 rement doivent deboucher les embouts .. de raccordement, de 
placer ensuite le tube et/ou les embouts de raccordement 
dan's ce moule et de les presser, moyennant 1 ' application 
d'une surpression interieure et d'un refoulement axial, cen- 
tre le contour inferieur de ce moule, muni des cndulations rea- 

35 lis6es con j ointement par moulage, et de de coupe r ensuite les 
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parties formant les collets, et de les souder respective- 
ment aux embouts de ra ceo r dement . II entre dans le cadre 
de 1 1 invention de realiser le moulage des collets et des ondu- 
lations de dilatation dans le collecteur en une phase opera- 
toire. 

Pour la realisation des ondulations de dilatation 
dans les embouts de raccordement il convient particulie- 
rement de partir ici d'un tube en tole d'acier continu, 
que l'on presse de la maniere decrite ci-dessus dans le 
moule h ondulations puis de subdiviser le tube entre les ondu- 
lations de dilatation pour former les differentes tubulures 
de raccordement et de souder alors les embouts de raccor- 
dement dans les parties du collecteur dans lesquelles ont 
ete formes les collets. 

Enfin, on dispose un isolant sur la face exte- 
rieure du collecteur et des embouts de raccordement. Dans 
le cas le plus simple il s 1 agit alors de matelas isolants 
qui sont agrafes sur le tube en tole et sont eventuellement 
recouverts par des coques metalliques au niveau de leur fa- 
ce exterieure. 

Differents details et caracteristiques de 1" in- 
vention res sprtiront de la description donnee ci-apres d'un 
exemple de realisation pris en reference au dessin anne- 
xe, qui represente une vue en perspective d'un collecteur 
d'echappement conforme a 1' invention, e t dans laquelle on a re- 
presente les deux possibilites de positionnement des ondula- 
tions de dilatation , aussi bien sur le collecteur que sur 
les embouts de raccordement. 

Le dessin represente un collecteur d'echappe- 
ment 1, dans lequel, par application d'une surpression in- 
terieure et moyennant 1 » utilisation d'un moule exterieur 
correspondant, plusieurs collets la, lb, lc situes cote-a- 
cote ont ete realises par moulage. Les extremites de ces 
collets possedent une section transversale approximative- 
ment circulaire de sorte qu'elles sont de niveau avec les 
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embouts de raccordement associes 2, 3 et 4, et, apres 
leur decoupage, peuvent etre soudees aux embouts de rac- 
cordement au moyen d'un simple joint aboute. Le dernier 
embput de raccordement 5 est forme par l'extremite arrie- 
5 re, recourbee de facon correspondante, du collecteur lui- 
meme. 

Comme on le voit, le collecteur se caracteri- 
se par le fait qu'il a ete realise par moulage a partir 
d'un tube d'un seul tenant, de preference en tole dicier, 

10 et qu'il possede differentes cndulations 5,7,8 menagees 

directement par moulage dans la paroi du tube et qui sont 
cintrees radialement vers l'exterieur k partir du pourtour 
du tube. Elles peuvent s'etendre de facon enveloppante sui- 
vant la direction circonferentielle, mais au lieu de cela 

15 - notamment dans le cas d'une forme courbe du collecteur - 
il peut etre egalement prevu des ondulations partielles qui 
s'etendent uniquement sur une partie du pourtour. 

Dans I'exemple de realisation, les ondulations de 
dilatation sont disposees apres chaque embouchure d'un 

20 embout de raccordement 2, 3, 4 et 5, afin que soit garantie 
une large compensation des dilatations, en ce qui concerne 
tous les points de fixation du collecteur d' echappement sur 
' la culasse.La representation du dessin ne montre qu'une ondula- 
tion. Naturellement, on peut egalement ici prevoir plusieurs 

25 ondulations disposers c6te-2i-c6te • 

Mais il est egalement parti culierement avantageux 
de prevoir une ou plusieurs ondulations de dilatation sur les 
embouts de raccordement, comme cela est egalement represen- 
ts sur le dessin ayec les references 10, 11, 12 et 13. Ceci 

30 permet de s'opposer au mieux a un gauchissement du materiau 
au niveau du dispositif d'etancheite entre la culasse et le 
collecteur d 'echappement, et 1 ■ action d» etancheite est assu- 
ree meme dans le cas de simples garnitures d'etancheite pla- 
tes. 

35 Les extremites des embouts de raccordement com- 
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portent exterieurement un rebord et portent une bride li- 
bre pour le montage sur la culasse. 

Comme cela est indique notamment pour l'ondulation 
6, les ondulations de dilatation peuvent etre munies d'une 
5 enveloppe formee d'un treillis, d'un tissu ou d'un tricot 

rnetallique 15, afin d 'assurer en ces emplacements elastiques 
et absorbant les vibrations, un amortissement supplemental - 
re centre des bruits de cliquetis, cette enveloppe 15 n'em- 
pechant pas 1' Evacuation de la chaleur et fournissant par 
10 ailleurs un degre parti culiferement eleve d 1 amortissement 
en raison du frottement interieur entre les fils ou filaments 
constituant 1' enveloppe- La nepense ' en materiau est particu- 
liferement faible et ,de meme, les moda- 

lites de raccordement pour le collecteur conforme & l'in- 

15 vention n'en sont pas influencees ou perturbees. 

Enfin, on a encore indique sur le dessin 1' en- 
veloppe 14 du collecteur ainsi que ses erabouts de raccor- 
dement pour le calorifugeage et 1" isolation acoustique. II 
s'agit d'un materiau isolant qui est appose sous la forme 

20 d\une bande ou d'une coque sur la parol tiibulaire et y est 
fixe au moyen d ! une enveloppe en tole, par exemple sous la 
force de demi-coques. 

La fabrication du collecteur d'echappement peut 
etre realisee de telle maniere que l'on forme des collets 

25 dans un tube cylindrique en tole d'acier traite tout d'abord 
aux emplacements auxquels ulterieurement doivent etre soudes 
des embouts de raccordement , tandis que ledit tube est re- 
courbe de facon correspondante sur son extremite arriere de 
maniere a former le dernier embout de raccordement. Pour 

30 realiser les collets on ins ere le tube dans ure ondulation 
qui est constitute de deux moities et dans le profil infe- 
rieur duquel les collets sont realises par moulage. On 
presse le tube dans ce moule, moyennant 1 • application d'une 
surpression inttrieure et eventuellement d'un refoulement 

35 axial, Ensuite, on decoupe suivant une forme rectiligne les 
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regions la, lb et lc dans lesquelles ont ete formes les 
collets, afin de pouvoir les souder aux embouts de 
raccordement associds 2, 3 et 4. On realise ces embouts 

tie raccordement a partir d'un tube en tole d'acier 
tout d'abord continu, en insurant ce tube dans un moule, 
dans le prof 11 interieur duquel le nombre desire d'ondula- 
tlons de dilatation est menage par moulage. Sous l'ef- 
fet d'une surpression intdrieure et d*un refoulement axial 
simultan£, on obtient alors la formation des ondulations de 
dilatation, et, contrairement a la representation du des- 
sin, on pent naturellement disposer non pas une, mais 
plusieurs ondulations de dilatation les unes derrieres les 
autres. Ensuite, on soude les embouts de raccordement 
au collecteur et on les enveloppe, ainsi que ce dernier, 
avec un isolant. 
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REVINDICATIONS 

1. Collecteur d ' echappement destine a des mo- 
teurs a plusieurs cylindres de vehicules automobiles et qui 
comporte plusieurs embouts de raccordement aboutissant a 
des embouts d 1 e chappement de la culasse, caracterise par 
le fait que le collecteur (1) est realise sous la forme d'un 
tube en tole d'une seule piece comportant des collets locaux 
(la, lb, lc) , que ces collets sont soudes aux embouts de 
raccordement {2,3,4) et que dans le collecteur et/ou dans 

les embouts de raccordement, plusieurs ondulations de dila- 
tation (6 a 13) s'etendant approximativement suivant la 
direction circonferentielle sont menagees directement par 
moulage dans la paroi en tole. 

2. Collecteur d 1 echappement suivant la revendi- 
cation 1, caracterise par le fait que le collecteur et les 
ernbouts de raccordement sont entoures par un isolant (14) 
servant au calorifugeage et a 1 1 amort is sement du bruit. 

3. Collecteur d Echappement suivant I'une quel- 
conque des re vendi cations 1 ou 2 , caracterise par le fait 
que sur au moins une partie des ondulations de dilatation (6 
a 13) , une enveloppe constitute en un treillis, un tissu 

ou un tricot metallique (15) est aS sociee par moulaae en 
suivant le contour des ondulations au moins le loner des flancs 
associes de S ondulations ou est realisee conjointement par 
moulage lors de la formation des ondulations de dilatation. 

4. Collecteur d 1 Echappement suivant 1 ■ une quel- 
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conque des revendi cations 1 a 3. caracterise en ce que les 
ondulatiansde dilatation (6 a 9) ne sont realisees par moula- 
ge que dans le collecteur (1). 

5. Collecteur d'tchappement suivant la revendi - 
cation 4, caracterise par le fait qu'au moins une ondulation 
de dilatation (10 a 13) est realisee par moulage dans les 
embouts de raccordement (2 a 5) . 

6. Collecteur d'echappement suivant l'une quel- 
conque des re vendi cations 1 a 5, caracterise par le fait que 
le collecteur (1) et les embouts de raccordement (2 a 5) 
sont constitutes par une tole d ' acier austenitiqie dont les pa- 
rois possedent une epaisseur comprise entre 0,5 et 1,5 mm 
et comprise notamment entre 0,6 et 1 mm. 

7. Collecteur d'echappement suivant l'une quel- 
15 conque des revendi cations 1 a 6, caracterise par le fait 

qu'au niveau de leurs extremites libres, les embouts de rac- 
cordement (2 a 5) comportent un bord rabattu et portent une 
bride libre. 

8. Procedt pour fabriquer un collecteur d'echap- 
20 pement suivant la revendication 1, caracterise par le fait 

que l'on forme des collets dans un tube en tole d' acier aux 
emplacements ou doivent deboucher ulterieurement les em- 
bouts de raccordement, qu'on place le tube ou les embouts 
de raccordement dans un moule et que moyennant 1" action 

25 d'une surpression interieure et d'un refoulement axial, on 

les presse contre le contour interieur de ce moule, muni des 
ondulations formees par moulage, et qu'ensuite on decoupe 
les parties constituent les collets et qu'on les soude aux 
different embouts de raccordement. 

3Q g. procede pour fabriquer un collecteur d'echap- 

pement suivant l'une des revendications 1 ou 5, caracterise 
par le fait qu'on forme des collete dans le tube en tole 
d' acier localement aux emplacements ou ulterieurement doi- 
vent deboucher les embouts raccordement, et on decoupe 

3 =. ensuite les parties ou sont formes les collets, qu'on place 
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un autre tube en tole d'acier dans un moule et que, moyen- 
nant 1 1 application d'une surpression a l'interieur et d'un 
refoulement axial, on le presse contre le contour interieur 
de ce moule, muni des ondulations menagees par moulage, qu'on 
5 subdivise ensuite ledit tube entre les ondulations de dilata- 
tion pour former les differents embouts de raccordement 
que 1 1 on soude f inalement aux parties , constituant les col- 
lets, du premier tube. 

10. Procede suivant la revendication 8, caracte- 
10 rise par le fait que les collets et les ondulations de dilatation 
sont realises par formage a froid en une phase de travail. 



2527263 




